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(g) Verfahren und Vorrichtung zum Profilieren und Nachbearbeiten von Borstenfeldern 

(§) Eino Vorrichtung und ein antsprechendes Varfahren diont 

zum Profilieren von Borstenfeldern (2) von BQraten (1), 

insbesondare von ZahnbOrsten. Dabei warden die Boraten 

abgeschert und an Ihren Enden gerundet. Zum aeltiichen 

Auelenken und Drucfcbeaufschlagen zumindest eines Tells 

der das Borstanfeld biMenden Borsten (6), ist wenfgstena ein 

diese Borsten Im wasentlichen an Ihren freien Enden 

beaufschlagendes Druckelement vorgesehen. Dies ist refativ 

zu der Bursts quer zu den Borsten verstellbar und wetst 

einen neben den freien Enden des ausgalonkten Borstenfel- 

des und an seinem in Bewegungsrichtung ruckseitigen Ende 

einen Freigaberand auf. Die BGrsten und ein dessen Borsten- 

feld zugewandtas Bearbeitungswerkzeug sind ratativ zuain- 

andar in ihram Abstand verstellbar. Mit dleser Vorrichtung 

lassen sich unter anderem auch kontinuieriiche Profilie- 
■ rungsverlSufa reallsieren (Fig. 1). 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Profilieren und Nachbearbeiten von Borsienfeldem von 
Burstcn, insbesondere von Zahnbursten, wobei die Bor- 
sten abgeschert und an ihren Enden gerimdet werden. 

Bei Zahnbursten ist es bekannt, die Nutzungsseite 
zum Beispiel zackenformig zu profilieren, damit die 
Borsten besser in die Zahnzwischenraume eindringen 
konnen. Das Profilieren der Borstenfelder kann mit Pro- 
filfrasern, deren Kontur der gewunschten Borstenfeld- 
kontur angepaBt ist, erfolgen. Damit die Borstenfascm 
das empfindliche Zahnfleisch nicht verletzen, mussen 
die spitz zulaufenden Faserenden gerundet werden. 

Bei Verwendung von Stufenfrasem kann der uber- 
wiegende Teil der Fasern gerade abgeschnitten werden, 
so daB das Abrunden vereinfacht ist Jedoch laBt sich 
hiermit nicht vermeiden, daB ein Teil der Fasern in den 
vertikal verlaufenden Grenzbereich zwischen zwei Stu- 
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los profiliert werden kann, ohne daB sich der Aufwand 
dazu vergroBert Fur diesen Fall wird das Freigeben 
Oder Abfachern der Borsten sowie das Verandern des 
Abstandes der Bearbeitungscbene von der Burste ent- 
sprechend auch kontinuierlich insbesondere synchron 
vorgenommen, wobei nacheinander Einzelfasern oder 
Einzelfaserreihen freigegeben werden konnen. Somit ist 
die "Stufung" bis auf den Querschnitt der Einzelfasern 
reduzierbar, was in der Praxis einen kontinuierlichen 
Profilierungsveriauf bedeutet 

Bei dem Verfahren ist zweckmaBigerweise vorgese- 
hen,daS die Bearbeitung jeweils von den an der fertigen 
Burste kurzesten Borsten zu den langsten Borsten eines 
zu profilierenden Borstenfeld-Abschnittes vorgenom- 
men wird 

Bei einer Profilierung mit Profilierungsvorspriingen 
und Profilieningstalem erfolgt somit fur einen Profilie- 
rungsvorsprung die Bearbeitung jeweils von den an- 
grenzenden Profilierungstalern aus bis zu den langsten 



fen gelangt und an den Enden unsauber abgeschnitten 20 Borsten des Profilieningsvorsprunges hin. 



wird beziehungsweise ausfranst. Solche Stufenfraser 
sind auBerdem aufwendig und teuer in der Herstellung 
und lassen sich nurschwierig nachschleifen. 

Es ist auch bereits bekannt, die Borstenbundel-Fasem 
im wesentlichen in Langsrichtung des auszuienkenden 
Faserbereiches auszulenken und mit Abstand zur Ar- 
beitsebene zu halten. wahrend die nicht ausgelenkien 
Borstenbundel bearbeitet werden. Damit kann verhin- 
dert werden, daB im Grenzbereich zwischen zwei Bear- 
beitungsstufen Borstenfascm unsauber abgeschnitten 
werden. Jedoch sind auch mit diesem Verfahren feinstu- 
fige Profile nur vergleichsweise aufwendig realisierbar. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren sowie eine Vorrichtung zu schaffen, wobei Profi- 



Bevorzugt ist vorgesehen, dafl bei mehreren vor- und 
zuruckspringenden Profilierungsbereichen eines Bor- 
stenfeldes die Bearbeitung der vorspringenden Bereiche 
jeweils gleichzeidg, vorzugsweise synchron vorgenom- 
25 men wird. Damit kann auch bei zum Beispiel feingewell- 
ten Profilierungen eine vergleichsweise kurze Bearbei- 
tungszeit erreicht werden und auOerdem ist dadurch ein 
gleichmaBiges Profilierergebnis realisierbar. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung besteht die 
30 Mogiichkeit, daB bei in Reihen angeordneten Borsten- 
bundein die Borstenbundel beziehungsweise die Bor- 
sten reihenweise freigegeben und vor der Freigabe der 
n^chsten Reihe bearbeitet werdea 

Dadurch wird eine gleiche Bearbeitung der quer zur 



lierungsabschnitte in Querrichtung und/oder in Langs- 35 Profilierrichtung angeordneten Borsten erreicht. 



richtung von Borstcnfeldern eingebracht werden kon- 
nen, wobei die Faserenden fehlerfrei und in einem mog- 
Hchst stumpfen Winkel bearbeitet werden und damit 
insbesondere auch auf einfache Weise abgerundet wer- 
den konnen. Dabei sollen auch fein gestufte oder konu- 
nuierliche Profilierungen realisierbar sein. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
insbesondere vorgeschlagen, daO die Borsten zumindest 
eines zu profilierender Abschnittes des Borstenfeldes 
seitlich ausgelenkt und dabei unter eine erste Bearbei- 
tungsebene zum Abscheren oder Schleifen niederge- 
druckt werden. daB die seidiche, elastische Auslenkung 
von dera Bereich mit den nach der Bearbeitung kurze 
sten Borsten weg erfolgt, daB anschlieBend die nieder 
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Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung be- 
steht aber auch die Moglichkeit, daB die Borstenbundel 
einer Reihe nacheinander zeitlich versetzt zur Bearbei- 
tung freigegeben werdea Die quer zur Profilierrichtung 
angeordneten Borsten oder Borstenbundel werden da- 
durch zu unterschiedlichen Zeitpunkten freigegeben 
und damit in jeweils unterschiedlichen Bearbeitungs- 
ebenen bearbeitet, so daB glcichzeitig auch quer zur 
Hauptprofilierrichtung ein Profilierungsveriauf einge- 
bracht werden kann. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung 
zum Profilieren von Borstcnfeldern von Bursten, insbe- 
sondere von Zahnbursten. Diese Vorrichtung ist insbe- 
sondere dadurch gekennzeichnet, daB zum seitlichen 



gehaltenen und seitlich ausgelenkten Borsten nachein- 50 Auslenken und Druckbeaufschlagen zumindest eines 



ander freigegeben und dann bearbeitet werden und daB 
im Verlauf dieser Freigabe und dem Aufrichten der Bor- 
sten, der Abstand der Bearbeitungsebene zur Biirste 
vergroBert wird 

Mit diesem Verfahren hat man sowohl die Moglich- 
keit, stufenformig verlaufende Profilierungen als insbe- 
sondere auch kontinuierlich konturiert verlaufende Pro- 
filierungen in das Borstenfeld einzubringen. 

Stufenformige Profilierungen lassen sich realisieren, 
indem ein Teil der ausgelenkten Borsten freigegeben 
und bearbeitet werden und anschlieBend wird fur die 
nachste Profilierungsstufe der Abstand zwischen Burste 
und Bearbeitungsebene vergroBert und dann die nach- 
sten Borsten freigegeben. Diese Arbeitsfolge wird bis 



Teiies der das Borstenfeld bildenden Borsten, wenig- 
stens ein diese Borsten im wesentlichen an ihren freien 
Enden beaufschlagendes Druckelement vorgesehen ist, 
das relativ zu der Burste quer zu den Borsten verstellbar 
55 ist und einen neben den freien Enden des ausgelenkten 
Borstenfeldes imd an seinem in Bewegungsrichtung 
ruckseitigen Ende befindlichen Freigaberand aufweist 
und daB die Burste beziehungsweise ein Werkstuckhal- 
ter dafur und ein dem Borstenfeld zugewandtes Bear- 
60 beitungswerkzeug reladv zueinander in ihrem Abstand 
wahrend der Bearbeitung des Borstenteilfeldes verstell- 
bar sind. 

Die mit Hilfe des Druckelementes seitlich niederge- 
druckten Borsten werden durch seitliches Verschieben 



zur Bearbeitung der langsten Borsten beziehungsweise 55 des Druckelementes nach und nach bei dem Freigaber- 

der Profilierungsstufe rait den langsten Borsten fortgc- and des Druckelementes freigegeben, richten sich auf 

sctzL ^ und gelangen dabei in den Arbeiisbereich des Bearbei- 

Besonders vorteilhaft ist es, daB hiermit auch stufen- tungswerkzeuges, Durch VersteDen des Abstandes zwi- 
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schen Bearbeitungswerkzeug und dem die BUrste hal- Teilbereichen, 

tenden Werkstuckhalter wird die Bearbeitungsebene Fig- 11 eine Aufsicht auf ein teilweise von einem 

schrittweise oder kontinuierlich veranderL Dement- Druckelement verdecktes Borstenfeld und eine dieser 

sprechend kann eine stufige oder eine kontinuierliche Darstellung zugeordnete Seitenansicht einer damit her- 

Profilierung vorgenommen werden. Dabei wird zur Be- 5 gestellten BOrste, 

arbeitung der spater kurzesten Borsten entsprechend Fig. 12 eine etwa Fig. 11 entsprechende Ansicht, hier 

von einem Minimalabstand zwischen Bursie und Bear- jedoch mit einem anderen Verlauf des Freigaberandes 

beiiungswerkzeug ausgegangen und dieser Abstand des Druckelementes, 

wird dann vergroCert, so daB am Ende eines Bearbei- Fig. 13 eine Stirnseitenansicht der unter Verwendung 

tungsabschnittes die langsten Borsten eines PrcfiUe- lo des in Fig. 12 gezeigten Druckelementes hergestellten 

rungs bereiches bearbeitet werden. Burste. 

Der Freigaberand des Druckelementes kann nach ei- Fig. 14 eine Darstellung etwa vergleichbar mit Fig. 1 1 

ner Ausfuhrungsform der Erfindung zumindest be- und 12. hier jedoch mit wiederum anders ausgefuhrtem 

reichsweise etwa gradlinig ausgebildet seia Damit wer- Freigaberand des Druckelementes. 
den quer zu der in Hauptprofilierungsrichtung, entspre- 15 Eine in Fig. 1 gezeigte Burste 1 weist ein Borstenfeld 

chend der Seitenbewegung des Druckelementes, ange- 2 auf, bei dem die Nutzungsseite 3 sowohl in Querrich- 

ordnete Borsten in geradlinigen Reihen freigegeben und tung als auch in Langsrichtung profiliert ist Im Ausfuh- 

zu gleichen Zeitpunkten und damit in gleichen Bearbei- rungsbeispiel ist dabei in Querrichtung eine kontinuier- 

tungsebenen bearbeitet lich gewolbte Profilierung vorgesehen, wahrend in 

Eine andere Ausfuhrungsform der Erfindung sieht 20 Langsrichtung eine Wellenprofiiierung mit vorsprin- 

vor, dafi der Freigaberand des Druckelementes einen in genden Profilierungsbereichen 14 sowie mit zuruck- 

Langsrichtung profilierten Verlauf aufweisL springenden Profilierungsbereichen 15 vorgesehen ist 

Hiermit eroffnet sich die Moglichkeit, in einem Ar- Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren zum 

beitsgang gieichzeitig in Quer- und in Langsrichtung des Beispiel fur die in Fig. 1 gezeigte, gewolbte Querprofi- 
Borstenfeldes eine Bearbeitung und Profilierung der 25 lierung, ist schematisch anhand der Fig. 2 bis 6 darge- 

Borsten durchf Uhren zu kdnnen. Erfolgt namlich bei der stellt 

Bcwegung des Druckcflementes an dessen profiliertem Bei der Bearbeitung wird im Ausfuhrungsbeispie! von 

Freigaberand nicht reihenweise gieichzeitig eine Frei- einem Borstenfeld 2 ausgegangen, bei dem sich die frei- 

gabe von zu bearbeitenden Borsten, sondern zeitlich en Enden 4 in einer zur Lochfeldebene 5 etwa parallelen 
versetzt und damit unterschiedlichen Bearbeitungsebe- 30 Ebene befinden und somit in etwa gleiche Langen der 

nen zugeordnet, so bildet sich auch quer zur Hauptpro- Borsten 6 vorhanden sind 

filier- Oder Bewegungsrichtung des Druckelementes Der Einfachheit halber wird ein zunachst vorgesehe- 

gleichzeitig ein durch die Profilierung des Freigaberan- ner Arbeitsablauf, bei dem die Borsten 6 auf Kontur 

des vorgegebenes Profil aus. gefrast werden, ubersprungen und exakt der gleiche Ar- 
BeispielsweisekOnnte damit in Querrichtung des Bor- 35 beitsabiauf anhand von dem sich anschlieBenden Ab- 

stenfeldes. also fiber den schmalen Bereich, cine gleich- runden der freien Enden 4 der Borsten erlautert Die 

maBig gewolbte Profilierung eingebracht werdea wah- Bearbeitung mit einem Abscheraggregat 7 wird spater 

rend sich in Langsrichtung ein Zackenprofil ergibt. anhand der Fig. 7 bis 8 eriautert Bei einer sehr flachen 

wenn auch der Freigaberand entsprechend profiliert ist Profilierung kann es unter Umstanden genugen. ausge- 
Diese Randprofilierung ist dazu so ausgebildet, daB aus 40 hend von einem ebenen Borstenfeldoberflache nur die 

einer geraden Reihe von Borsten oder Borstenbundeln in den Fig. 3 bis 6 gezeigte Schleifbearbeitung vorzu- 

zum Beispiel nur weiter beabstandete gieichzeitig frei- nehmen. 

gegeben werden und die dazwischen befindlichen Bor- In Fig. 2 ist schematisch in einer Stirnseitenansicht 
sten Oder Borstenbundel dazu zeitlich versetzt eine Burste 1 erkennbar, bei dessen Borstenfeld strichli- 
Weiterhin besteht nach einer Ausgestaltung der Er- 45 niert der Verlauf der gewunschten, hier durch Schleifen 
findung die Mdglichkeit daB der Freigaberand des einzubringenden Profilierung angedeutet ist Die Profi- 
Druckelementes zumindest bereichsweise schrag zu der lierung des Borstenfeldes 2 erfolgt jeweils von den Sei- 
oder den Borstenbundel-Reiben verlaufend angeordnet ten mit den spater kOrzesten Borsten, im vorliegenden 
ist Faile also von den auBeren Langsseiten her. Dement- 
Damit kOnnen Borstenfelder mit zum Beispiel in 50 sprechend ist in den Fig. 3 bis 6 die Burste 1 von der 
Langsrichtung zubeziehungsweise abnehmender Bor- Stimseite her nur halbseitig bis zur Mittelcbene M dar- 
stenlange bei gleichzeitiger Profilierung in Querrich- gestellt Die Borsten des Borstenfeldes 2 werden, wie in 
tung dazu hergestellt werden. Fig. 3 gezeigt zunachst mit Hilf e eines plattenformigen 
Zusatziiche Ausgestaltungen der Erfindung sind in Druckelementes 8 seitlich elastisch ausgelenkt, wobei 
den weiteren Unteranspriichen aufgefuhrt. Nachste- 55 die Auslenkung von den am Endprodukt kurzesten Bor- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- sten aus erfolgt Die zunachst nicht fur die Bearbeitung 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert vorgesehenen Borsten auf der durch die Mittelebene M 
Es zeigt zum Teil starker schematisiert: getrennten, anderen Seite des Borstenfeldes werden da- 
Fig* 1 eine perspektivische Seitenansicht einer Zahn- bei eb nfalls mit umgebogen. Dies ist wegen der deutii- 
bOrste mit profilierteni Borstenfeld, so cheren Funktionsdarstellung in den Fig. 4 bis 6 nicht 
Fig. 2—6 schematische DarsteUungen mehrerer. gezeigt und in Fig. 3 nur teilweise strichliniert angedeu- 
nacheinander erfolgender Bearbeitimgsschritte beim tet 

Profilieren eines Borstenfeldes, Dem Borstenfeld 2 zugewandt ist als Bearbeitungs- 

Fig. 7 und 8 eine bei einer Abscherstation positionier- werkzeug in den Fig. 3 bis 6 eine rotierende, hier der 

te Zahnbflrste bei der Bearbeitung unterschiedlicher 65 besseren Obersicht halber auDermittig positionierte 

Bc>rstenfeld-Tcilbereiche, Schlcifscheibe 9 dargestellt (vergL .auch Fig. 9 und 10). 

Fig- 9 und 10 eine einer Schleifeinrichtung zugeord- Diese befindet sich zunachst in eihera Abstand zur 

nete BOrste beim Abrunden j weils von Borstenfeld- Lochfeldebene 5, der etwa der Lange der spater kurze- 
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sten Borsten 6 entspricht 

Das Druckelement 8 weist neben den freien Enden 
des ausgelenkten Borstenfeldes 2 einen Freigaberand 10 
auf. Wird nun das Druckelement 8 gemaB dem Pfeil Pf 1 
bewegt, so gelangen zunachst die auBenrandseitigen 
Borsten 6a aus dem Eingriffsbereich des Druckelemen- 
tes 8 und fedem mit ihren freien Enden 4 am Freigaber- 
and 10 vorbei etwa in ihre ursprungliche Ausgangslage 
zuruck. Ihre Enden liegen dann in der ersten Bearbei- 
tungsebene der Schleifscheibe 9 entsprechend Fig. 4 
und werden dabei gerundet Mit dem seitlichen Verfah- 
ren des Druckelementes 8 gemaB dem Pfeil Pf 1 wird 
auch der Abstand der Schleifscheibe 9 von der Loch- 
feldebene 5 vergroQert (Pfeil Pf^), so daB auch die im 
weiteren Verlauf an dem Freigaberand 10 vorbeiglei- 
tenden Borsten 6b (Fig. 5) in einer Bearbeitungsebene 
bearbeitet werden, die einen groBeren Abstand zur 
Lochfeldebene 5 hat als die in Fig. 3 und 4 gezeigte. 

SchlieBIich wird das Druckelement 8 mit seinem 
Freigaberand 10 noch so weit verfahrcn und der Ab- 
stand der Schleifscheibe 9 entsprechend der grdBten 
Borstenlange vergrSBert (Pfeil Pf2X wie dies in Fig. 6 
gezeigt ist. In dieser Lage werden die langsten Borsten 
6c des Bearbeitungsabschnittes bearbeitet 

Der gleiche Bearbeitungsablauf erfolgt dann sinnge- 
maB von der anderen Seite her, so daB dann auf gleiche 
Weise auch die in Fig. 2 linksseitig der Mittelebene M 
gezeigten Borsten bearbeitet werden. 

Wie bereits vorerwahnt, ist der Arbeitsablauf beim 
Abscheren gieich. Fig. 7 zeigt die Endlage des Druckele- 
mentes 8 und auch der relativen Position zwischen Fra- 
ser 11 und Burste 1 nach einer Bearbeitung des linkssei- 
tig der Mittelebene M befrndiichen Borstenfeld-Teilbe- 
reiches. 

Fig. 8 zeigt die Endlage der vorerwShnten Elemente 
nach der Bearbeitung des rechts der Mittelebene M 
befrndiichen Borstenfeld-Teilbereiches. Es ist auch hier 
deutlich erkennbar, daB jeweils von den beiden AuBen- 
seiten. wo sich die kurzesten Borsten befinden, in Rich- 
tung zu der Mittelebene M hingearbeitet wird, wo sich 
die langsten Borsten befinden. 

In Fig. 7 und 8 wird, wie auch anhand der Fig. 3 bis 6 
beschrieben, ein Druckelement 8 zum seitlichen, elasti- 
schen Auslenken der Borsten 6 verwendet Es besteht 
aber auch die Mdglichkeit daB die Funktion dieses 
Druckelementes 8 von dem zum Abscheraggregat 7 ge- 
horenden Gegenmesser 12 ubemommen wird, Dabei 
wird die Burste 1 von der Seite des Gegenmessers 12 
aus auf die Schnittkante 13 zwischen FrSser 1 1 und Ge- 
genmesser 12 zubewegt Die Borsten 6 sind dabei von 
dem Gegenmesser 12 seitlich ausgelenkt Springen nun 
die randseitigen Borsten bei der Schnittkante 13 auf, so 
werden sie dort abgeschert Gleiciizeidg beginnt nun die 
Hohenbewegung, also die Relativbewegtmg zwischen 
FrSser 11 und BOrste 1, um das gewQnschte Profil zu 
erzeugen. Nach und nach wenden dabei die Faseni vom 
Gegenmesser 12 freigegeben imd kommen an die 
Schnittstelle. 

Die Fig. 9 und 10 zeigen jeweils Bearbeitungsendstel- 
lungen, wie sie auch bei den Fig. 7 und 8 in Verbindung 
mit dem Abscheraggregat 7 gezeigt sind. In den Fig. 9 
und 10 ist zur Bearbeitung jeweDs die auch in den Fig. 3 
bis 6 beschriebene Schleifscheibe 9 vorgesehen. 

Die in Fig. 10 gezeigte Bearbcitungsendlage ent- 
spricht der in Fig. 6 g zeigten. 

Bei einem geradlinig veriaufenden Freigaberand 10 
werden endang dieses Randes reihenweise gleichzeitig 
Borsten freigegeben, wenn sich das Druckelement 8 
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seitlich uber das Borstenfeld bewegt 

Die Fig. 1 1 bis 14 zeigen Druckelemente 8a, 8b, 8c, 
mit denen gleichzeitig zu einer in Querrichtung des Bor- 
stenfeldes erfolgenden Profilierung auch eine Formge- 
bung beziehungsweise Profilierung in Langsrichtung 
mdglich ist Gleiches gilt auch bei umgekehrter Bearbei- 
tungslage, wo sich das Druckelement in Langsrichtung 
uber das Borstenfeld bewegt 

Fig. 11 zeigt ein Druckelement 8a mil einem Freig- 
aberand 10, der etwa welienfdrmig konturiert ist Bei 
der Bewegung des Druckelementes 8a entsprechend 
dem Pfeil Pfl werden nicht wie bei einem geraden 
Freigaberand 10 reihenweise gleichzeitig Borsten oder 
auch Borstenbundel freigegeben, sondem entsprechend 
der Randprofilierung erfolgt das Freigeben von Borsten 
Oder Borstenbundeln einer Reihe zeitlich versetzt nach- 
einander. Da innerhalb dieses Zeitversatzes auch die 
Lage der Bearbeitungsebene verSndert wird, sind die zu 
unterschiedlichen Zeitpunkten unter dem Druckele- 
ment 8 am Freigaberand 10 hochschnellenden Borsten 
auch unterschiedlichen Bearbeitungsebenen zugeord- 
net so daB auch in Langsrichtung des Borstenfeldes 2a 
gleichzeidg mit dem Profilieren in Querrichtung das 
Einarbeiten eines Profiles, beispielsweise eines Wellen- 
profiles Oder aber auch eines beliebigen anderen Profi- 
les, erfolgt 

In Fig. 12 ist dargestellt, wie der Freigaberand 10 fur 
ein beispielsweise vom Kopfende zum hinteren Hand- 
griff etwas ansteigendes Borstenfeld 2b ausgebildet sein 
muBte. WQrde dieser schrag veriaufende Freigaberand 
10 auch noch die strichliniert angedeutete Profilierung 
haben, so wQrde sich auch bei dem Borstenfeld eine 
entsprechende Wellenstruktur ixmerhalb der schrSgen 
Borstenfeldebene ergeben. 

In Fig. 13 ist in Stimansicht die in Fig. 12 gezeigte 
Burste dargestellt Erwahnt sei noch. daB in den Seiten- 
ansichten der Bursten gemaB Fig. 1 1, 12 und 14 jeweils 
niu- die AuBenreihen der Borsten 6 dargestellt sind 

SchlieBIich zeigt Fig. 14 noch ein Druckelement 8c 
mit zugeordnetem Borstenfeld 2c in Seitenansicht, wo- 
bei hier der am vorderen Kopfende befindliche Borsten- 
feld-Teilberdch 161angere Borsten aufweist als der sich 
daran anschlieBende Borstenfeldteilbereich. 

Auch hierbei wird in Querrichttmg zu der gezeigten 
Seitenprofilierung eine Profilierung etwa entsprechend 
Fig. 1 eingebracht Erwahnt sei hierbei, daB bei schritt- 
weiser Fortschaltbewegimg des Druckelementes 8 
(Pfeil Pfl) imd des Bearbeiiungswericzeuges (Pfeil Pf2) 
in Querrichtung auch eine stufenweise Profilierung 
moglich ist, wahrend bei kontinuierlichen, synchronen 
Bewegungsablaufen sich dementsprechend auch ein 
kontinuieriicher Profilierungsverlauf ergibt 

Das anhand der Fig* 2 bis 6 beschriebene Profilie- 
rungsverfahren kdnnte auch in Borstenfeld-L^ngsrich- 
tung angewendet werden, wobei die Bearbeitung vor- 
springender Profilierungsbereiche jeweils in zwei Ar- 
beitsgangen erfolgt Auch hierbei wird jeweils der ge- 
samte vorspringende Bereich seitlich ausgelenkt und 
niedergedruckt und anschlieBend wird eine Halfte des 
vorspringenden Bereiches von den kurzesten Borsten 
zu den langsten Borsten bearbeitet Danach erfolgt eine 
seitenverkehrte Bearbeitung auf gleiche Weise von der 
anderen Seite her. Sind beispielsweise in Borstenfeld- 
Langsrichtung mehrere vor- und zuruckspringende Pro- 
filierungsbereiche vorhanden, so erfolgt die B arbei- 
tung der vorspringenden Bereiche jeweils gleidizeitig, 
vorzugsweise synchron, wobei mehrere, zueinander be- 
abstandete Druckelemente miteinander bewegungs-ge- 
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koppelt sind. 

Als Antriebe zum Verstellen des Druckelementes 8 
relativ zu der Biirste und zum Verstellen vorzugsweise 
des Bearbeitungswerkzeuges relativ zur Burste konnen 
Schritt- Oder Servo-Motoren, gegebenenfalls auch me- 5 
chanische Steuerkurven vorgesehen seiiL Bei Verwen- 
dung von Servo- Oder Schrittmotoren in Verbindung 
mit einer entsprechenden Steuerung lassen sich Ande- 
rungen von Profilierungs-Mustem auf besonders einfa- 
che Weise vornehmen. 10 

Gegebenenfalls kann die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung auch mit ausgeschaltetem Antrieb fur die Positio- 
nierbewegung des Bearbeitungswerkzeuges (Pf^) be- 
trieben werden, insbesondere , wenn bei einen ebenen 
Nutzungsseite die Borstenenden beschliffen werden sol- 15 
len und diese Bearbeitung kontinuierlich bei den jeweils 
unter dem Druckelement aufspringenden Borsten erfol- 
gen soli, urn ein gutes Abrundcrgebnis zu erzielen. 

Patentanspriiche 20 

1. Verfahren zum Profilieren und Nachbearbeiten 
von Borstenfeldem (2, 2a, 2b, 2c) von Bursten, uis- 
besondere von Zahnbursten, wobei die Borsten ab- 
geschert und zum Nachbearbeiten an ihren Enden 25 
gerundet werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Borsten (6) zumindest eines zu profiiierender 
Abschnittes des Borstenfeldes seitlich ausgelenkt 
und dabei unter eine erste Bearbeltungsebene ziun 
Abscheren oder Schieifen niedergedriickt werden, 30 
daB die seitliche, elastische Ausienkung von dem 
Bereich mit den nach der Bearbeitung kOrzesten 
Borsten weg erfolgt, dafl anschliefiend die nieder- 
gehaltenen und seitlich ausgelenkten Borsten nach- 
einander freigegeben und dann bearbeitet werden 35 
und daB im Verlauf dieser Freigabe und dem Auf- 
richten der Borsten der Abstand der Bearbeitungs* 
ebene zur Burste vergroBert wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB die Bearbeitung jeweils von den an 40 
der fertigen Biirste kiirzesten Borsten (6a) zu den 
langsten Borsten (6c) eines zu profilierenden Bor- 
stenfeld- Abschnittes vorgenommen wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bearbeitung eines vorsprin- 45 
genden Profilierungsbereiches (14) mit langeren 
und beidseits kurzeren Borsten jeweils in zwei Ar- 
beitsgangen erfolgt und daB Jeweils der gesamte 
vorspringende Bereich seitlich ausgelenkt und nie- 
dergedriickt wird und daB anschlieBend eine HWte 50 
des vorspringenden Bereiches von den kiirzesten 
Borsten zu den Idngsten Borsten bearbeitet und 
danach die andere Halfte des vorspringenden Be- 
reiches eines zu profilierenden Borstenfeld-Ab- 
schnittes ebenfalls von den kiirzesten Borsten zu 55 
den langsten Borsten bearbeitet wird 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei mehreren vor- 
und zuriickspringenden Profilierungsbereichen (14, 
15) eines Borstenfeldes die Bearbeitimg der vor- eo 
springenden Bereiche jeweils nacheinander vorge- 
nommen wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei mehreren vor- 
und zuriickspringenden Profilierungsber ichen die 65 
Bearbeitimg der vorspringenden Bereiche (14) ei- 
nes Borstenfeldes jeweils gleichzeitig, vorzugswei- 
se synchron vorgenonunen wird 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei in Reihen ange- 
ordneten Borstenbiindeln die Borstenbiindel rei- 
henweise freigegeben und vor der Freigabe der 
nachsten Reihe bearbeitet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borstenbundcl ei- 
ner Reihe nacheinander zeitlich verseizt zur Bear- 
beitung freigegeben werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten mit ei- 
nem rotierenden Fraser (11) gekiirzi und mit einer 
Schieifscheibe (9) verrundet werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadiu-ch gekennzeichnet, daB eine Burste mit einer 
Borstenfeld-Rohprofilierung mit etwas uber das 
EndmaB iiberstehendcn Borsten einer Endbearbei- 
tung gegebenenfalls zum Abscheren und danach 
zum Beschleifen der Borstenenden zugefiihrt wird 
und dann die Bearbeitung jeweils von den an der 
fertigen BQrste kiirzesten Borsten (6a) zu den 
langsten Borsten (6c) eines zu profilierenden Bor- 
stenfeld-Abschnittes vorgenommen wird 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsma- 
schine(n) (7, 9) wahrend des Bearbeitungsvorgan- 
ges relativ zur ortsfesten Burste (t) bewegt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsma- 
schine jeweils nach der Freigabe von Borsten hin- 
und herbewegt wird 

12. Vorrichtung zum Profilieren von Borstenfel- 
dem (2) von Bursten, insbesondere von Zahnbur- 
sten, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB zum seitlichen Auslenken und Druckbeauf- 
schlagen zumindest eines Teils der das Borstenfeld 
(2) bildenden Borsten (6), wenigstens ein diese Bor- 
sten im wesendichen an ihren freien Enden beauf- 
schlagendes Druckelement (8) vorgesehen ist, das 
relativ zu der BQrste (1) quer zu den Borsten ver- 
stellbar ist und einen neben den freien Enden des 
ausgelenkten Borstenfeldes und an seinem in Be- 
wegujigsrichtung ruckseitigen Ende befindlichen 
Freigaberand (10) aufweist und daB die Burste und 
ein dem Borstenfeld zugewandtes Bearbeitungs- 
werkzeug relativ zueinander in ihrem Abstand 
wahrend der Bearbeitung des Borstenfeldteiles 
verstellbarsind 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Druckelement (8) plattenar- 
tig ausgebildet ist und daB seine Dicke geringer ist, 
als der Abstand der umgebogenen Borstenenden 
von der Bearbeitungsebene. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Freigaberand (10) des 
Druckelementes (8) als Kante ausgebildet ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB Antriebe zum 
Verstellen des Druckelementes. (8) relativ zu der 
Burste (1) und zum Verstellen vorzugsweise des 
Bearbeitungswerkzeuges relativ zur Biirste vorge- 
sehen sind, vorzugsweise Schritt- oder Servomoto- 
ren, gegebenenfalls Steuerkurven. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

15, dadiu-ch gekennzeichnet daB der Antrieb der 
Abstandsverstellung zwischen Bearbeitungswerk- 
zeug und Biirste abschaltbar ist 
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17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB zum Kurzen der 
Fasera ein rotierender Fraser{ll) und zum Runden 
der Fasem eine rotierende Schleifscheibe (9) vor- 
gesehen sind. 5 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruch 12 bis 

1 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Eraser (1 1) ein 
Gegenmesser (12) aufweist und dafl dieses Gegen- 
messer auch das Druckelement (8) zum seitlichen 
Auslenken und NiederdrQcken der Borsten (6) bil- lo 
det 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 12 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB der Freigaberand 
(10) des Druckelementes (8) etwa geradlinig veriau- 
fend ausgebildet ist ,5 

20. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 12 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daS der Freigaberand 
(10) des Druckelementes (8) einen in Langsrichtung 
profiiierten Verlauf aufweist 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 12 bis 20 

20, dadurch gekennzeichnet, daB der Freigaberand 
(10) des Druckelementes (8) etwa parallel zu der 
Oder den BorstenbQndel-Reihen veriaufend ange- 
ordnet ist 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 12 bis 25 

21, dadurch gekennzeichnet, daB der Freigaberand 
(10) des Druckelementes (8) zumindest bereichs- 
weise schrag zu der oder den BorstenbOndel-Rei- 
hen veriaufend angeordnet ist 
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